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(64) . Vorrichtung mm Lochen von Langtochern in Rohre 



(65) spreizberer Matrizenaufnahmedorn, KaOschtabar. 
elestiecher Schteber, Ooppelgelenk. vert Deal bewegitche 
FQhrungsplatte. federnde FuhrungaplaUe. keine 
MaBabwefchungen. keine Sclmittrander 
(57) ZieJ der Erfindimg 1st es. eine Vorrichtung zum Lochen 
von Langtochern in Rohro iu entwickeln. mil deren Einsatz 
Mafiabwelchungen balm Lochen das Rohraa und 
Baschfidigungan am Matrizeneuf nahmedom vermieden 
warden, wobei die Schnittrinder nacharbaititngaf rei 
eusgefuhrt aain sotlen. Diet wkd erretcht indem mittels 
alnaa apralzbaran Metrizenatifnehrnedoroa, zu dam ain 
Kaitachiabar geh&rt. dar an der obaren Grundplatte 
bef estigt 1st und ein Schieber mit eiaeoactien Bementen 
vom KeHscmeber in vertOtater Riehtung durchdrungen wM. 
so da& der efaatische Schieber mittett a {net verbindenden 
Doppefgetenks mit der Betatigungsstenge, die durch 
Fuhrungsscheiben in der Aufnahme axial verschleWich 
gefurtrt 1st. eine bewegliche Einheit daratettt. wobei sich an 
derem Ende <Se Mitnahmerscheibe im Schiebekeil 
beftndeL Im Zusammamvirken dea spretzbaren 
Matrizenaufnahmedomea mit der vertikel bewegllchen, 
fedemd gefuhrten Fuhrungspiatte wird nun daa Lochen in 
seiner zeitfichen Abfoige reafisiart. Rg. 1 
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PatentanflprOche: 

1 . Vorrichtung zum Lochen von Langtdchem In Rohre, gekennzelchnat dadurch, daB am hinteren 
Ende eines Matriienaufnahmedorns (1) ein Kellschleber (12) angeordnet 1st. welcher an einer 
oberen Grundplatte (ll)befestigt ist, der einen Schieber (7), der mit einem elastischen Element (24) 
versehan ist und der In einem Fuhrungsk6rper (10) gleltend gelagert 1st, in vertikaler Richtung 
durchdringt, wobei der Schieber (7) mittels Doppelgelenk (8) mtt einer Befestipungsstange (5), die 
axhl verschieblich in der Fuhrung (6) der Auf nahme (17) gelagert ist, wobei am anderan Ende der 
Betatigungsstange (5) eine Mitnehmerschelbe (4) Im Schiebekeil (3) befestigt ist und einer 
Fuhrungsplatte (18). die mit der Aufnahme (17) fest verbunden ist, durch federnde Elemente (19 
und 20) mittels Fuhrungssfiulen (21 ), welche in den oberen und unteren Grundplatten (9 und 1 1) 
verankert sind, mit Vorspannung gelagert ist 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , gekennzelchnat dadurch, daS Im Schieber (7) ein Gleitstuck (26) und 
ein elastisches Element (24) angeordnet sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daB das Gleitstuck (26) ein elastisches 
Element ist 

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen 



Anwandungsgeblet der Erflndung 

Die Erf indunn, firtdet Verwendung in der meiattver arbeitenden Industrie; so belepielsweiee im Melalleicht bau, Metallmdbefbeu, 
fur den Gerdstbau oder abet Metallgetander beu. 



Charafcterfstlk der bekannien technlschen lAsungsn 

Fur das Lochen von Rohrwandungen sind Vorrichtung an mit und ohne Gegenmstrize bekannt. Das lochen ohne Gegenmt.rire 

(Ein st achen) hat durch den oinf achen Werkteugaufbau Vorteile. jedoch ist der Anwendungsbereteh, bedingt durch die 

Rphrabmessungen und QuaitttUf orderungen, stark elngeachrankt und gegenwfirtlg noch nicht erforscht 

FOr das Lochen mit Gegenmetrize existieren Losungen mit auBerhalb und such innerhalb der Rohrwandung angeonkietem 

SchnekSstempet. Nachteilig der letztgenannten Ldsung ist der auf reiativ groBe Rohrdurchmesser eingeschf ftnkte 

Anwandungiberotth. 

Ala besonders zweckrnaOlg erschelntdeher das Lochen mit auBerhalb der Rohrwandung angeordnetem Schneidstempet und in 
dai Inner* des Rohres eingefuhrtem Matri wn-Aufnahmedora Urn ein leJchtes Aufschieoen dea Rohraa auf den 
Matmeneufnahmadom tu gewahrWsten und Fcrnv und MaEabweichungen das Rohras austugtelchan. Ist bekannt den 
Aufnahmedom mittels KeilschJeber spreizbar oder ata bewegtichan Hebel zu gestalten. 

Zur Vermeidung unzullsslg hohst Biegemomentenbelastang des MeUizenaufnahmedornes ist hierbei gegenOber dam 
Schneidstempel en der «i<Oeren nicht zu tochenden Rohrwandung eine AufUgefiiche vorgesehen. Im Zusammenhang mtt den 
moglichen Form- und MoBabwelchungen des Rohres reteht jedoch die Anordnung einer sotchen AuflageHiche allein als 
Obelastsicherung fur den Manila* Aufnahmedom nfchl aus. Bel Abwetehungen vom Rohr^uBendurchmesser bzw. der 
Rundheit iat eine Biegebelastung des Metrizen-Aufnahmedoznes aowohi bebn Spreizen des Domes vor dem eigentlfchen 
Schneidvorgang (Rohrdurchmesser ist gegenOber dem Sofldurchmeaser zu grofi - Biebebelasiung entgegen der 
Schneidrichtung) wie auch in der Durchfuhrung des SchneWvorgangas (Rohro^rchrnesser 1st gegenflber dem Solldurchmessef 
zu klein - Biegebelastung In Schneidrichtung) mdglich und kann zur Zerst&rung der Schncideinrichtung fuhran. 



Zlal der Erflndung 

Es ist das Ziei der Erflndung. eine Vorrichtung zum Lochen von Lenglochern in Rohre zu entwkkeftn mit daren ElnsaU 
MaBabweichungen bairn Lochen des Rohres und Beschiolgungen am Matrizenaurnahmedom vermieden warden, wobei die 
Schnittr&nder rwcha/bei tungsfrei ausgefOhrt sain sollen. 



Oattagung das Wesens der Erflndung 

Oer Erfmdung Kegt die Aufgaba zugrunde. eine Vorrichtung zum HersteWen von Langldchem In Rohre zu acheffen. wobei das 
Schnefden der Locher, euch welt vom Ende des Rohres entfemt. mit Schneidatempel und Matriz* erlolgen soil. 
Dal ormierungen, Grat und Maflabwetehungen Im Schnlttberelch das Loches sind durch den Elnsatz von einem im Inneren des 
Rohres spreizbaren Matrizenaufnahmedorn euszuschlleBen, wobei der MauUanaufnahmedorn konstrukuv so zu gestalten ist, 
daB beim Schnitt auftretenda Biegebetaatungen. die zur Zeratdrung des Matrizeneufnahmedorns fuhren warden, vermieden 
werden und Innendurchmesserinderungen des Rohres eusgeglichen werden. 

ErfindungsgemaB wlrd die Aufgaba mit einer Vorrichtung geldst. indem in Langsrichtung lur Rohrachse vartaufende Langldcher 
unter Verwendung eines Im Inneren des Rohraa befindlichen spreizbaren Matrizenaulnahmedorns gesUnzt werden. Das zu 
lochorwJe Rohr iat dabei bis zum Anscnlagbund auf den Matrizenaufnahmedorn zu schieben; mit beginnendom Pressenvorachub 
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erfotot die vertikal e Bewegung der oberen Grundpiatta, die mittels Keilschieber, Schleber. BetWgungsstange und 
Mitnehmerscheibe den keflforrnig getlatieten spreizberen MatruenaufnaJWorn im Rohr verepannt. wobei nun ntchdem 
Vorepannen und der weiteren vertikakm Vertchlebung der oberen Grundptatte das zu bearbeitende Rohr dutch die Kraft der 
FecCtrelemente in den oberen Fuhrungshulsen, dtegegen die Kraft der Fodereiemente, wetehe unter den Fuhrur^ptatten 
eitoeordnet find, mittfils der vertlkel bewegbaren FOhnmoaptane euf die frtmettoche Auflage verdre*»icher aufgelegi wird. 
OurchweHeresAbsenlum**^ 

nun der •iyontlcche Schneidvorgang. Der dabei entstehende Schnittabfafl f«Jt du rch OHnungen im Malrutneuf nehmedorn, dom 
Schlebekeil und dor Auflage, urn danech z. B. pneumetisch enifernt m werden. 

In umgakahrtor Reihenf oige erfolgl Jew cfie ROckf Ohrung dot SchneWslempelt und die Frelgabe des Rohresvom 
Metrizeneuf nahmedorn, wubei die Aufnehme durch die Federelemente to lange euf dem Rohr geholten wird. bis der 
Schneidslempe! aus dam Bareteh daa gestanztan Ungtochee gehlhrt 1st ^ _ 

Nach dem Entnenmen des bearbeiteten Rohres am dem Matrteenaufnahrnedorn befindet sich die Vornchtung in 
Ausgangsposition. und der Arbeitsablauf karm wiederhott warden. 

Der Aufbeu der Vorrichtung lur Durchfuhrung deegeechitderten Ablaufa wirdrealiaiert.lndemiurn «P~oaren 

MatrizWnahmedorn «n Keiischieber geMrt. der an eV obaran Grundpiatta befestlgt tat und ^^^^^ 

eiestiacho Elemente aufweiet der vom Keilschieber in vertikator Rkhtung durchdrungen wird, ao daB der eJaatUch gest allele 

ScWeber m«tielaeineevefWndei»de« Oc^ 

boWichen Aufnehme.^ 

•irp»A^rmn>*eibe.d^ 

da.Ven*»nf**ndesMetrUeru^ 

Die Fohruogsplatie. die mU der Aufnehme feat verbunden 1st. wird durch federnde Elemente, die die F^ng^aauten 
umacMiefien. vertikal beweglfch in vortmtlrnrnten ArbeHapoaftionan 0 «hahen. Die FOhrungaaaulen aind in den oberen und 
unteren Grundptaiten befesOgt 

AuafOhrungabeiapiel 

Die Erfindung 1st enhand des in den Rguren i und 2 echematlach dargeatallten AuafOhrungsbeispieia naher ertiutert Ea zetgen 
Rn.i: d>« Saitenonsichi dar Vorrictourtg In Schnrttdarsteflung. 

Fig. 2: die Vorderanaicht der Vorrichtung In geftffnetem Zustand (a) und in elner Poaition kurz vor der Schnittauef Qruung <b). 

m dan Zaichnungen 1st .in. rwackmiBiga AuafOhrungafonn der Erfindung dargeetolrt Die Varrtehlung beeteht aue emem 

Matrizenaufnarimedom 1 mitandiesemineinervorgesehenenAu 

*Irc3^afeBe^ 

,ine T-Kut Oder Schwaibenachwanznut bcwegttch gafOhrt Am Schlebekeil 3 1st sine Nut engebrecht, in die erne 
Mitnehrneracheibe 4derBetAlgungsatenge Belngreirt DleBeaUgungaetange SUt^Khiuni^h-lben ^ gehlhrt und 
mH dem ScHober 7 durch .in Doppetgelenk 8 vet linden. In den Schieboi 7. d^ to etoem euf da 9 
befaatigtanFOhrungfkorpe: 10 gefuhrt W. graft dar an der oberen Grundpiatta 11 . - 

Schnaidatarnpei 13 iat ao angaordnet und efagepeU. daS er beim Schneiovorgeng mft dem erforderSchen SchnaWapaft in die 
Mst*e2einge™rtwec^ 

engebrecht cfe zur Auflage des Rohres 16 behn Schneidvorgeng dfrnt hi der Auftege Mwieeuchlm l^rizenaurnahmedorn 1 
und im Schiebekeil 3 aind Autsperungen vorgesehen, die zur Entfemung dee Schnittabfalta IBdTenen. Dei 
M^aufn.hrnedorn 1 i rt inW^nahrna 17 befestlgt <Se test mit dar bawegKchar, Fuh.rung^ «^b«n^ni^Auf 
dieFOhrur^aptette 18 wrkenm ihrer Federkreft 

obere Starkere Federn 20. die auf Fuhrungsbolzen 21 gefuhrt aind. Die Federn 19 und 20 werden Ober Drudcnnge 22 durch 
ITrungshOlaen 23 betitigt. die an dar ober an Grundpiatta 11 bafaatigtsind. Der Schiebekeil 3,dieBet5t lQ ung*stange Bund daa 
Doppeigetenk aind gegen Obertastung durch daa elaatiKhe Element 24 geaJchart 
tn^erksttk*atf^ 

Metrizenaufnehrnadorn 1 und SchiebekeH X In rJa klelnate Durchmea««rpotition gaeUitt. Dia }*" nd ™*^** ^1^1 
Vorapannungwwrrt entlasiet. Zwiachen Auflage 14 und Schlebekeil 3 daa * ^ ***** ^^TJ!^ 

die r^rirwartddkka lit. Dadurch kann daa zu lochende Rohr 1 5 ohne Schvfiedgkeftan auf den Spr eizdom bazu einem en olai«n 

beimdlrchen Anachlagbund 25 aufgeachoben warden. „nn.ff,nrt 

Bel BetArjgung des Preasenvorachubaa wird zunlchat Ober den KeiUcMeber 12. Schicber 7. BetBttgungsstange » i ^o 

Mitnahmerachaibe 4 der Sprelzdom Im Rohr 15 gaspannt . A.rrh 

Be) zu groBen [>jrcr^rneaaerabvraichungen des Rohres 15 werden mogliche ObefiasUmgen des Sr^annmechenlsmua durch 
eiastischa Eletnenta 24. die am Schleber 7 eng-of dnet sine 5 , varmleden, 

N^hSn S^nnr , dee Spreizdome. aetrt durch die Kr.nwirkung der oberen Fectern 20 das AfcerAen car euf den unteren 
^rn19 gaUge.tan b^lichon Fuhrung^tta 18 ruaammen mit den in der Aufruuuno 17bel«^nSpreUdomurd 
aufgeatacttemRoSr IBetn. Des Rohr 16 wird euf die priamet>sche Auflage 14 Im unteren Bon^rRo^r^ng aufga^gt 
wobei durch die Federn 19umJ20emzuhohesBiegernonienUdaazurZersidrun^ 

r^teHeTeXbe^^^ Beglnn dea ^^V^ mil "i^^ 

Schneidstempela 13 in oleWendung des Rohres 15 erst nach d'.n Auflegen des Rohres auf ^ ,7^ . 

SchneTenen^ehendeScrmitUb^ 
^„au.^entnc>nvn.noderz.B.p 

lauft der umgekehrte Vorgeng ab. Die Fuhrungaplatte 18 wird bei Entlastung der Federn 19 und 20 nech oben bewegt. der 
Sprelidorn wird im Ourchmeaaer reduziert - die Vorrichtung 1st wieder in WerkstuckaulnahmeposiUon. 
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(54) Device for Punching Oblong Holes into Tubes 



(55) Expandable die holding mandrel, wedge-shaped slide, elastic slide, double 
joint, vertically moveable guide plate, springy guide plate, no 
dimensional tolerances, no edges of cut 

(57) Goal of the invention is to develop a device to punch oblong holes into 
tubes. With the use of said device dimensional tolerances during the 
punching operation of the tube and damage to the die holding mandrel are 
avoided, whereby the edges are to be cut without any need for reworking. 
This goal is reached by means of an expandable die holding mandrel, which 
has a wedge-shaped slide, fastened to the upper base plate, and in that a 
slide with elastic elements is penetrated in the vertical direction by 
the wedge-shaped slide so that the elastic slide represents a moveable 
unit by means of a connecting double joint with the actuating rod, which 
can be moved axially in the receptacle by means of guide disks and on 
whose end is located the driving disk in the slide wedge. At this stage 
the punching operation is realized in chronological sequence through the 
interaction of the expandable die holding mandrel with the vertically 
moveable, springy guide plate. Figure 1 
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Patent Claims: 

1. Device to punch oblong holes in tubes, characterized in that on the rear end 
of a die holding mandrel (1) there is a wedge-shaped slide (12), which is 
fastened to an upper base plate (11) and which penetrates in the vertical 
direction a slide (7) , which is provided with an elastic element (24) and 
can slide in a guide body (10), whereby the slide (7) is mounted with 
prestress by means of a double joint (8) with an attachment rod (5), which 
can be slid axially in the guide (6) of the receptacle (17) , whereby a 
driving disk (4) in the slide wedge (3) is fastened on the other end of the 
actuating rod (5) , and with a guide plate (18) , which is connected 
stationarily to the receptacle (17), by means of springy elements (19 and 
20) by means of the guide columns (21) , which are anchored in the upper and 
lower base plates (9 and 11) . 

2. Device, as claimed in claim 1, characterized in that a slipper (26) and an 
elastic element (24) are disposed in the slide (7) . 

3. Device, as claimed in claim 1, characterized in that the slipper (26) is an 
elastic element. 

2 Sheets of Drawings 



Field of Application of the Invention 

The invention is used in the metal working industry, thus, for example, in 
light metal construction, metal cabinetry, for the construction of scaffolding 
and metal railings . 

Characteristics of the Prior Art Technical Solutions 

There exist devices with and without counter dies to punch the walls of tubes. 
Punching without counter die (entering) has advantages due to the simple 
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construction of the tool, but the field of application is extremely limited to 
the dimensions of the tube and the quality requirements and has not been 
researched to date. 

To punch with a counter die there exist solutions with cutting punches that are 
disposed outside and also inside the wall of the tube. The drawback of the 
latter solution is that the field of application is limited to relatively large 
tube diameters . 

Therefore, it seems especially expedient to punch with a cutting punch, 
disposed outside the wall of the tube, and with a die holding mandrel, inserted 
into the interior of the tube. To guarantee that the tube can be readily slid 
on the die holding mandrel and to compensate for shape and dimensional 
tolerances of the tube, it is well-known to design the holding mandrel so as to 
be expandable by means of a wedge -shape slide or as a moveable lever. 

To avoid unduly high loads of bending moments on the die holding mandrel, a 
bearing surface is provided opposite the cutting punch on the outside wall of 
the tube that is not to be punched. In conjunction with the possible shape and 
dimensional tolerances of the tube, however, the arrangement of such a bearing 
surface alone is inadequate to ensure that the die holding mandrel will not be 
overloaded. In the case of deviations from the outside diameter or roundness of 
the tube, a bending load on the die holding mandrel is possible both when the 
mandrel is expanded prior to the actual cutting operation (tube diameter is too 
large compared to the desired diameter— bending load opposite the cutting 
direction) and when the cutting operation is carried out (tube diameter is too 
small compared to the desired diameter-bending load in the cutting direction) 
and can result in the destruction of the cutter. 

Goal of the Invention 

The goal of the invention is to develop a device for punching oblong holes in 
tubes. The use of this device makes it possible to avoid dimensional tolerances 
during the punching operation of the tube and damage to the die holding 
mandrel, whereby the edges are to be cut without any need for reworking. 
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Presentation of the Essence of the Invention 

The invention is based on the problem of providing a device to produce oblong, 
holes in tubes, wherein the holes, even far from the end of the tube, are to be 
cut with a cutting punch and die. 

Deformations, burrs and dimensional tolerances in the cutting area of the hole 
are to be ruled out by the use of a die holding mandrel, which is expandable 
inside the tube, whereby the die holding mandrel is designed in such a manner 
that bending loads, which are generated while cutting and would result in the 
destruction of the die holding mandrel, are avoided; and changes in the inside 
diameter of the tube are compensated for. 

The invention solves the problem with a device, in which oblong holes, running 
in the longitudinal direction of the tube axis, are punched using an expandable 
die holding mandrel, which is located inside the tube. The tube to be punched 
must be slid on the die holding mandrel up to the stop collar. As the press 
feed begins, the upper base plate, which clamps the wedge-shaped, expandable 
die holding mandrel in the tube by means of a wedge-shaped slide, slide, 
actuating rod and driving disk, moves vertically. At this stage following the 
clamping and additional vertical movement of the upper base plate, the tube to 
be worked is put so as not to rotate on the prismatic bearing by means of the 
vertically moveable guide plate owing to the force of the spring elements in 
the upper guide sleeves, which act against the force of the spring elements, 
which are arranged under the guide plates. As the upper base plate continues to 
descend, the actual cutting operation begins as the cutting punch pierces the 
wall of the tube. The resulting waste from the cutting operation falls through 
openings in the die holding mandrel, slide wedge and the bearing, in order to 
be removed thereafter, for example, pneumatically. 

In the reverse order of sequence, the cutting punch is now led back and the 
tube is released from the die holding mandrel, whereby the receptacle is held 
so long on the tube by means of the spring elements until the cutting punch is 
guided out of the area of the punched oblong hole. 

After the worked tube has been removed from the die holding mandrel, the device 
is in the start position; and the sequence of operations can be repeated. 
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The construction of the device to carry out the described sequence of 
operations is realized in that the expandable die holding mandrel has a wedge 
shaped slide, which is fastened to the upper base plate, and a slide, which 
exhibits elastic elements and which is penetrated by the wedge-shaped slide in 
the vertical direction so that the elastic slide represents a vertically and 
axially moveable unit by means of a connecting double joint with the actuating 
rod, which can be slid axially in the vertically moveable receptacle with the 
aid of a moveable guide. With said unit the die holding mandrel can be clamped 
inside the tube by sliding the slide wedge, using a driving disk, which is 
located at the end of the actuating rod and which is connected stationarily to 
the slide wedge. The guide plate, which is connected stationarily to the 
receptacle, is held so as to be vertically moveable in predetermined working 
positions by means of springy elements, enclosing the guide columns. The guide 
columns are fastened in the upper and lower base plates . 

Embodiment 

The invention is explained in detail with reference to the embodiment depicted 
as a schematic drawing in Figures 1 and 2. 

Figure 1 is a side cross sectional view of the device. 

Figure 2 is a front view of the device in the opened state (a) and in a 
position just prior to the cutting operation (b) . 

The drawings depict a practical embodiment of the invention. The device 
comprises a die holding mandrel 1 with cutting die 2, which is fastened in a 
provided recess and whose diameter can be changed through axial movement of the 
slide wedge 3. The slide wedge 3 can be moved through a T groove or a dovetail 
groove in the die holding mandrel 1. Recessed in the slide wedge 3 is a groove, 
with which a driving disk 4 of the actuating rod 5 engages. The actuating rod 5 
is guided axially by means of guide disks 6 and connected to the slide 7 by 
means of a double joint 8. The wedge shaped slide 12, fastened to the upper 
base plate 11, engages with the slide 7, guided in a guide body 10, mounted on 
the lower base plate 9. A cutting punch 13 is arranged and adjusted in such a 
manner that during the cutting operation it can be introduced into the die 2 
with the requisite cutting gap. Opposite the cutting punch 13, a bearing 14, 
serving to bear the tube 15 during the cutting operation, is mounted on the 
lower base plate 9. The bearing 14 and the die holding mandrel 1 and the slide 
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wedge 3 exhibit recesses, which serve to remove the waste 16 of the cutting 
operation. The die holding mandrel 1 is fastened in a receptacle 17, connected 
to the moveable guide plate 18. Upper stronger springs 20, guided on the guide 
bolts 21, and pres tressed lower weaker springs 19, which are synchronized in 
their spring force, act on the guide plate 18. The springs 19 and 20 are 
actuated over pressure rings 22 by means of guide sleeves 23, attached to the 
upper base plate 11. The sliding wedge 3, the actuating rod 5 and the double 
joint are stabilized by means of the elastic element 24 against overloading. 

In the workpiece receiving position of the device (Figure 2, left side), the 
expanding mandrel, comprising die holding mandrel 1 and slide wedge 3, is put 
into the minimum diameter position. The springs 19 and 20 are relieved up to 
their prestress value. Between the bearing 14 and the slide wedge 3 of the 
expanding mandrel there is a distance that is larger than the wall thickness of 
the tube. Thus, the tube 15 to be punched can be slid without any difficulties 
on the expanding mandrel up to a stop collar 25 located on the same. 

In actuating the press feed, first the expanding mandrel is clamped in the tube 
15 by means of the wedge-shaped slide 12, slide 7, actuating rod 5 and driving 
disk 4. 

If the diameter of the tube 15 deviates too much, potential overloads of the 
clamping mechanism are avoided by means of elastic elements 24, arranged on the 
slide 7. 

After clamping the expanding mandrel, the force effect of the upper springs 20 
affects the descent of the moveable guide plate 18, mounted on the lower 
springs 19, together with the expanding mandrel, fastened on the receptacle 17, 
and the tube 15 that is slid on. The tube 15 is put on the prismatic bearing 14 
in the lower area of the wall of the tube, thus avoiding by means of the 
springs 19 and 20 too high a bending moment, which could result in the 
destruction of the die holding mandrel 1. 

The rest of the sequence of operations in the device is designed in such a 
manner that the cutting operation does not start with the penetration of the 
cutting punch 13 into the wall of the tube 15 until the tube comes to bear on 
the bearing 14. The waste 16 generated by the cutting operation falls through 
the openings in the die holding mandrel 1, the slide wedge 3 and the bearing 
14, and can be removed or discarded, for example, pneumatically. In the reverse 
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movement of the press feed, the operation runs in reverse. The guide plate 18 
is moved to the top as the springs 19 and 20 are relieved of stress. The 
diameter of the expanding mandrel is decreased. The device is again in the 
workpiece receiving position. 



[see source for Figures] 
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